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Anspruche 

1. - Fasermatte zur Fertigung von gepressten Formteilen im Trockenver- 
<S fahren, bestehend aus einer vorverfestigten Schicht aus Zellulose- 

oder Lignozellulosefasern, oder aus Mischungen derartiger Fasern, 
die gegebenenfalls pulverfbrmige Zuschlagstof fe enthalten konnen 
und verformbaren Tragerschichten, mit denen die Faserschicht verbun- 
den ist , dadurch gekennzeichnet, dass die 
Faserschicht zwischen zwei gekreppten Tragerschi chten fest verbun- 
den angeordnet ist, vorzugsweise dadurch, dass die Tragerschi chten 
in regelmassigen Abstanden punkt- oder linienfdrmig fest miteinan- 
der verbunden sind. 

2. Fasermatte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Kreppung der Tragerschi chten eine Kreuzkreppung 
ist. 

3. Fasermatte nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Tragerschichten aus gekreppten Kunst- 
oder Naturfasergeweben bestehen, 

4. Fasermatte nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Tragerschichten aus gekreppten Kunst- 
stoffolien bestehen. 

5. Fasermatte nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Tragerschichten aus gekreppten Metal 1 - 
folien bestehen. 

6. Fasermatte nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Tragerfolien aus gekrepptem Papier be- 
stehen. 

7. Fasermatte nach einem oder mehreren der vorangegangenen Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die gekreppten 
Tragerschichten an Ober- und Unterseite der Matte aus unterschied- 
lichen Werkstoffen bestehen. 

130021/0470 


- 2 - 


2945977 


8. Fasermatte nach den Anspriichen 1-7, dadurch g e - 
kennzeichnet, dass die Tragerschichten perforiert 
sind. 

9. Fasermatte nach den Anspriichen 1-8, dadurch g e - 
kennzeichnet, dass die gekreppten Tragerschichten 
gefarbt sind. 

10. Fasermatte nach den Anspriichen 1-9, dadurch ge- 
kennzei chnet , dass die Farbe der Tragerschichten 
der Farbe der gegebenenfalls eingefarbten Faserschicht naherungs- 
weise entspricht. 

IK Fasermatte nach einem oder mehreren der vorangegangenen Anspriiche, 
dadurch gekennzei chnet , dass die TrSger- 
schichten ein warmhartendes duroplastisches Harz enthalten.. 

12. Fasermatte nach den Anspriichen 1-11, dadurch ge- 
kennzei chnet, dass die Tragerschicht mit Hilfe eines 
Klebers ganzflSchig haftend auf der Faserschicht aufgebracht ist. 

13. Fasermatte nach den Anspriichen 1-12, dadurch ge- 
kennzei chnet, dass der Kleber nach Anspruch 12 ein 
thermoplastisch wirkender Kleber ist. 

14. Fasermatte nach den Anspriichen 1-12, dadurch ge- 
kennzei chnet, dass der Kleber nach Anspruch 12 ein 
Kontaktkleber ist. 

15. Fasermatte nach den Anspriichen 1-14, dadurch ge- 
kennzei chnet,' dass die Tragerschichten mit dan Kleber 
nach Anspruch 12 vorbeschichtet sind. 
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16. Fasermatte nach den Anspriichen 1-15, dadurch g e - 
kennzei chnet , dass die punkt- oder linienfbrmige Ver- 
bindung der Tragerschichten untereinander durch textile Hilfs- 
mittel, beispielsweise durch Nahen oder Steppen erfolgt ist. 

17. Fasermatte nach den Anspriichen 1-15, dadurch a e - 
kennzei chnet , dass die punkt- oder linienfbrmige 
Verbindung der Tragerschichten untereinander durch Kleben erfolgt 
ist. 

18. Fasermatte nach den Anspriichen 1- 15 und 17, dadurch g e - 
kennzei chnet , dass das punkt- oder linienfbrmige Ver- 
kleben der Tragerschichten untereinander mit Hilfe der Kleber nach 
den Anspriichen 11-14 erfolgt ist. 

19. Fasermatte nach einem oder mehreren der vorangegangenen Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Verbin- 
dungspunkte oder -linien der Tragerschichten in der Presswarme 
Ibsbar sind. 

20. Trockenverfahren zum Fertigen erf indungsgemasser Fasermatten, 

bei denen die Matte durch Aufrieseln der mit mindestens einem Binde- 
mittel versehenen Fasern auf ein Fbrderband, Schalen des oberen 
Schiittbereiches und nachfolgendes Verdi chten zwischen mindestens 
einem Walzenpaar erzeugt wird, dadurch gekenn- 
zei chnet, dass das Fbrderband aus der unteren, mit Kleber 
vorbeschichteten oder bespruhten Tragerschicht besteht, die von 
einer Rolle abgezogen wird, dass nach dem Aufrieseln und Schalen 
der Faserschicht die obere Tragerschicht von einer Vorratsrolle 
zugefiihrt wird, wobei die Tragerschicht entweder mit Kleber vorbe- 
schichtet ist oder der Kleber im Zuflihrungsbereich auf die Ober- 
flache der Schuttung und/oder die Haftseite der Tragerschicht 
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gespriiht wird, dass Tragerschichten und Faserschuttung gemeinsam 
die Verdichtungswalzen durchlaufen, und dass der so gebildete 
Mattenstrang ein zusatzliches Walzenpaar durchlauft, bei dem eine 
Walze Noppen in regelmassiger Anordnung besitzt, deren Hohe nahe- 
rungsweise der Dicke des Mattenstranges entspricht, wahrend die 
Gegenwalze eine Glattwalze ist. 

Trockenverfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass beide Walzen des Walzenpaares, das den 
Verdichtungswalzen nachgeordnet ist, Noppen besitzen, die so an- 
geordnet sind, dass jeweils die Noppen von Ober- und linterwalze 
aufeinander treffen und die Sunme der Noppenhbhe von Ober- und 
Unterwalze naherungsweise der Dicke des Mattenstranges entspricht. 

Trockenverfahren nach den Anspriichen 20 und 21, dadurch 
gekennzeichnet , dass Ober- und Unterwalze des 
letzten Walzenpaares zusatzlich Stacheln besitzen, deren Lange 
kleiner als die Dicke des Mattenstranges ist und die so angeordnet 
sind, dass sie beim Walzenlauf nicht aufeinander treffen und die 
Noppen der Gegenwalze nicht beruhren. 

Trockenverfahren nach Teilen des Anspruchs 20, dadurch 
gekennzei chnet , dass die Verdichtungswalzen selbst 
rait Noppen und/oder Stacheln mit den Merkmalen der Anspriiche 20, 21 
und 22 versehen sind. 

Trockenverfahren nach den Anspriichen 20 - 23, dadurch 
gekennzei chnet , dass der fertige Mattenstrang auf 
Trommeln aufgewickelt wird. 
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12. November 1979 


KCE Kiss Consulting Engineers Verfahrenstechni k GmbH 
Douglasstrasse 9, D- 1 000 Berlin 33 


Fasermatte zur trockenen Herstellung von gepressten 
Formkbrpern aus Zellulose- Oder Lignozell ulosefasern 


Die Erfindung betrifft eine Fasermatte zum Fertigen von gepressten 
Formteilen im Trockenverfahren, bestehend aus einer vorverfestigten 
Schicht aus Zellulose- oder Lignozel lulosefasern oder aus Mischungen 
derartiger Fasern, die gegebenenfalls pul verfbrmige Zuschlagstoffe ent- 
halten kbnnen.und verformbaren Tragerschi cbten, mit denen die Faser- 
schicht verbunden ist. Ferner bezieht sich die Erfindung auf ein Ver- 
fahren zum Herstellen der Matte. 

Es ist bekannt, gepresste Formkbrper aus Lignozellulosefaserstoffen 
dadurch herzustel len, dass die mit geringen Bindemittelmengen benetzten 
Fasern lose auf einen Endlosfbrderer aufgerieselt werden, dass die Hbhe 
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der aufgebrachten Faserschicht mit Hilfe einer Schalwalze eingestellt 
wird und dass die Faserschicht gegebenenfalls nach einer Dampfung zwi- 
schen mehreren Walzenpaaren verfestigt wird. Dadurch entsteht ein plat- 
tenfdrmiger endloser Strang, der schliesslich von einer geeigneten 
Schneidvorrichtung in Einzelplatten zerschnitten wird. Aus diesen 
Platten werden nach einem Zwischentransport ebene Zuschnitte gefertigt, 
die nach erneutem Dampfen in eine Pressform eingelegt werden und in der 
Presse unter Ausharten des Bindemittels zu den endgUltigen Formkbrpern 
verpresst werden (DT-AS 12 24 919). 

Bei einem derartigen Vorgehen besitzen die geschnittenen Einzel- 
platten zunachst nur geringes Formanderungsvermogen und nur geringe 
Bruchfestigkeit. Nach dem zur Erhohung der Verformbarkeit notwendigen 
DSmpfen haben sie keinen wesentlichen inneren Zusammenhal t mehr, miissen 
sehr vorsichtig behandelt und transportiert werden und lassen sich 
wegen des geringen Faserzusarrenenhalts im gedampfen Zustand nur bedingt 
weiterverformen, ohne dass die beim Pressen auf Zug beanspruchten Werk- 
stoffbereiche ausdlinnen und Schwachezonen bilden. 

diese Nachteile zu vermeiden wurde vorgeschlagen (DT-OS 14 53 416), 
ein Verfahren anzuwenden, bei dem vorverdichtete Fasentiatten gedampft 
und ein Vers tar kungsgewebe auf die dampfbehandelte Faserplatte aufgelegt 
wird, welches dann unter einer bestimmten Temperatur und einan bestimmten 
Druck in die Fasermatte fest eingedriickt wird. Das Verstarkungsgewebe 
kann aus grobem Leinen Oder aus Papiergewebe bestehen. Ein anderes dort 
beschriebenes Verfahren besteht darin, dass auf die endlos hergeStellte 
Fasermatte ein Gewebe aufgelegt und dieses durch zwei iibereinander an- 
geordnete Walzen in die Fasermatte eingedriickt wird. Das Gewebe kann da- 
bei vor dem Auflegen mit einem Thermoplast oder Duroplast beleimt werden. 
Der Nachteil dieses Verfahrens besteht vor allem darin, dass der Verbund 
zwischen dem aufgelegten Verstarkungsgewebe und der Fasermatte beim 
Dampfen vor dem Verformen weitgehend gelbst wird. Dadurch kommt es beim 
eigentlichen Pressvorgang zu erheblichen Relativbewegungen der 
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Einzelfasern, die aus ihrem urspriinglichen Verbund herausgezogen 
werden, so dass Schwachezonen und Risse im Formkorper entstehen« 

Die Fasermatte mit Tragerschicht wird in ihren Ei genschaften ver- 
bessert durch Vorschlage, die in DT-PS 23 64 025 dargelegt werden. 
Hier wird eine Matte vorgeschlagen, die aus zwei Lignozellulosefaser- 
schichten besteht, zwischen denen eine verformbare TrSgerschicht fest- 
haftend angeordnet ist, wobei die vorgespresste Fasermatte eine Viel- 
zahl von regelmassig verteilten Zonen verringerten Querschnitts auf- 
weist. Durch dieses Vorgehen wird die Haftung der Tragerschicht auch 
beim Dampfen verbessert, so dass sie Zugkrafte, die beim Verpressen 
auftreten, besser in der Matte verteilen kann. Zusatzlich lasst sich 
ein derartiger Mattenstrang nach dem Fertigen auf einer Rolle auf- 
wickeln, wodurch Handhabung und Transport erleichtert werden. 

Ein Nachteil von Fasermatten nach dem bisherigen Stand 
der Technik liegt darin, dass dann, wenn besonders diinnwandige Teile 
gefertigt werden sollen, die Fasermatten mechanisch so labil werden, 
dass sie weder transport- noch handhabungsfahig sind. Gerade flir das 
Fertigen diinnwandiger Teile aber besteht heute aus Griinden der Werk- 
stoffersparnis und aus Grunden der Gewichtsreduzierung (vor allem im 
Fahrzeugbau) *ein vorrangiges Interesse, 

Als weiterer Nachteil des bisherigen Standes der Technik muss die 
Tatsache angesehen werden, dass die beschriebenen Fasermatten aus 
hochwertigen Holzfaserwerkstoffen gefertigt sein mussen, wenn sie noch 
zufriedenstellende Verformungsei genschaften aufweisen sollen. Zu- 
mischungen von kosten- und rohstoffsparenden Zuschlagstof fen, beispiels 
weise in pulverisierter Form, sind nur sehr begrenzt moglich. Bei- 
spielsweise sind Zumischungen von entsprechend aufbereiteten Papier- 
fasern, die aus minderwertigem Altpapier gewonnen werden, nicht mog- 
lich, da die Faserlange des Altpapiers so gering ist, dass mit der- 
artigen Zuschla'gen nur ungenligender Mattenverbund (vor allem nach 
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dem Dampfen) erreicht wird. Matten mit derartigen Zuschlagen besitzen 
ungenligende Verformungseigenschaften. Da es andererseits bekannt ist, 
dass verpresste Zellulose- Oder Lignozellulosewerkstoffe mit hohem 
Anteil an Recycling-Bestandteilen durchaus noch befriedigende Werk- 
stoffei gens chaf ten besitzen (D. Ruppin u. G. H. Kiss: "Formteile aus 
Mullaltpapier und Entrindungsabfallen" , Maschinenmarkt 83/77 Heft 46), 
erscheint es wunschenswert , einen verbesserten Stand der Technik anzu- 
streben, bei dem auch Rohstoffentlastunqen durch Recycling-Werkstoffe 
flir Fasennatten der beschriebenen Art moglich sind. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, Fasennatten der 
eingangs beschriebenen Art zu schaffen, deren Formgebungseigenschaften 
gegenliber dem bisherigen Stand der Technik verbessert sind, die auch 
das Verpressen der Matten zu dunnwandigeren Formteilen als bisher er- 
moglichen und bei denen ein erhbhter Zuschlag von pulverformigen Full- 
s toff en, bzw. von Kurzfaserwerkstof fen moglich ist. Aufgabe der Erfin- 
dung ist es weiterhin, Handhabungs- und Transportfahigkeit der Matten 
zu verbessern. Erfindungsgemass geschieht dies dadurch, dass die Faser- 
schicht zwischen zwei gekreppten Tragerschichten fest verbunden ange- 
ordnet ist, vorzugsweise dadurch, dass die Tragerschichten in regel- 
massigen Abstanden punkt- oder linienformig fest miteinander verbunden 
sind. 

Der Vorteil erfindungsgemasser Matten besteht zunachst darin, dass 
die Faserschicht selbst mit den Presswerkzeugen nicht mehr in Beriihrung 
kommt. Hierdurch werden die Gleiteigenschaften erfindungsgemasser Matten 
wa'hrend des Verpressens ebenso verbessert, wie die Trenneigenschaften 
nach dan Verpressen. Dies verbessert die Oberflacheneigenschaften der 
Fertigteile deutlich. Zusatzlich kann - wahrend des Schliessvorganges 
des Werkzeuges - eine thermische Isolierung der Faserschicht von den 
Werkzeugoberflachen erreicht werden, wodurch verhindert wird, dass die 
Oberflachen der Faserschicht vorzeitig ausharten. Hierdurch lassen sich 
die Festigkeitseigenschaften der Faserschicht verbessern. 
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Das beiderseiti ge Abdecken der Faserschicht mit Tragerschichten ver- 
grbssert die wirksame Grenzflache zwischen Faserschicht und Trager- 
schicht. Allein hierdurch lasst sich bereits die RUckwirkung des giin- 
stigen Verformungsverhaltens der Tragerschichten auf die Faserschicht 
erheblich verbessern. Das erfi ndungsgemasse Kreppen der Tragerschichten 
bedeutet dabei einen zusatzlichen, wesentlichen Vorteil. Die zum Stand 
der Technik gehbrenden elastisch verformbaren Tragerschichten sind bis 
zum Versagen dehnfahig, d. h. sie decken den fur die raumliche Verfor- 
mung notwendigen Oberf lachenbedarf aus ihrem Volumen und dlinnen wahrend 
der Verformung aus. Dabei sind sie im Rahmen ihrer Elastizitat zunachst 
beliebig dehnbar, die Dehnung verteilt sich unkontrolliert auf die 
ganze Flache. Da im Faserwerkstoff brtliche Dehnungen, die grosser sind, 
als die Oberdeckungslangen der Fasern, vermieden werden miissen, bedeutet 
das Zusammenwirken zwischen den zum Stand der Technik gehbrenden elasti- 
schen Tragerschichten und der Faserschicht, dass brtliche Erschbpfungen 
des Dehnvermbgens der Faserschicht durchaus auftreten kbnnen. Hierdurch 
wird die Formgebungsmbglichkei t von Fasermatten mit Tragerschichten nach 
dem Stand der Technik erheblich eingeschrankt, Im Gegensatz dazu enthal- 
ten gekreppte Tragerschichten die zur Formgebung notwendige Oberflachen- 
reserve in der Kreppung selbst und miissen sie nicht durch einen Dicken- 
verlust decken. 1st die Oberf lachenreserve der Kreppung brtlich ausge- 
nutzt, so werden anschl iessend Zugkrafte in die Nachbarbereiche iiber- 
tragen und deren Oberf lachenreserve mi therangezogen. Form und Intensi- 
tat der Kreppung lassen sich so wahlen, dass einmal die flir die Form- 
gebung benbtigte brtliche Dehnfahigkei t sichergestel It ist und zm an- 
deren die brtliche Dehnfahigkeit der Tragerschicht der Oberdeckungs- 
lange der Fasern angepasst werden kann. Dadurch wird ein brtliches Ver- 
sagen der Faserschicht selbst vermieden. Die grosse Oberflache der 
Tragerschichten im gekreppten Zustand begunstigt zusatzlich die Kraft- 
ubertragung an der Grenzflache zwischen Faser- und Tragerschicht. Es 
entsteht also insgesamt eine Matte, die imstande ist, ohne brtliches 
Versagen der Faserschicht Zugkrafte in nennenswerter Grosse auch in 
Aussenbereiche wahrend der Verformung zu Iibertragen. 
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Dies ist aber das Kriterium fur einen tiefziehfahigen Werkstoff. 
In (sicherlich nur begrenzt gultiger) Analogie zum Umformverhalten 
metallischer Blechwerkstoffe lasst sich der Vorteil erfindungsgemasser 
Matten etwa wie folgt erlautern: Die zum Stand der Technik gehdrenden 
Fasermatten mit elastisch verformbaren Tragerschichten gestatten iiber- 
wiegend nur Streckziehvorgange, die auch bei Blechwerkstoffen nur be- 
grenzte Unformungen ergeben. Erfindungsgemasse Fasermatten dagegen er- 
lauben auch Formgebungen durch Tiefziehen. Tiefziehverfahren ergeben 
jedoch auch bei Blechwerkstoffen wesentlich hohere Unformungen. 

Der Riickgang des Streckziehanteils an der gesamten Mattenverformung 
bedeutet eine gleichmaissigere Dickenverteilung im Fertigteil. Hierdurch 
ergibt sich die besonders vorteilhafte Mbglichkeit, Teile zu fertigen, 
deren Wanddicke deutlich geringer ist, als die der nach dem derzeitigen 
Stand der Technik gefertigten Teile. Beim heutigen Stand der Technik 
wird eine Fertigteildicke von etwa Z mn als untere Grenze der technolo- 
gischen Mbglichkeit angesehen. Mit erfindungsgemassen Matten lassen 
sich noch Fertigteile mit Wanddicken von ca. 1 mm mit zufriedenstel lender 
Qualitat fertigen. 

Da die Oberflachenvergrosserung gekreppter Tragerschichten beim 
Formen nur geringe Krafte erfordert, konnen flir erfindungsgemasse Matten 
Tragerschichten erhohter Festigkeit verwendet werden. Das Pressteil be- 
sitzt dann eine Sandwich-Struktur, die aus einem mittelfesten Kern und 
hochfesten Deckschichten besteht. Die daraus resultierende Verbesserung 
von Festigkeit und Steifigkeit der Fertigteile ermoglicht es» Fertig- 
teile mit gleichen Gebrauchseigenschaften diinnwandiger und damit werk- 
stoff- und kostenguns tiger herzustel len, als beim bisherigen Stand der 
Technik. 

Das beiderseitige Abdecken der Fasermatte mit geschlossenen Trager- 
schichten vermindert zusatzlich das Risiko von Beschadigungen der Matten 
bei Transport und Handhabung. 
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Besonders wichtig ist dieser Gesichtspunkt dann, wenn dUnnwandige 
Fertigteile angestrebt sind und die Fasermatten demzufolge nur geringe 
Dicke und damit Eigenstabilitat besitzen. Vor allem die Bruchgefahr 
diinner Fasermatten beim Transport wird durch die beiderseitig aufge- 
brachte Tragerschicht erheblich reduziert. 

Die vorteilhafte Mbglichkeit, die Wanddicke von Fertigteilen im 
Bedarfsfall durch das Verwenden erfindungsgemKsser I'atten um etwa die 
Halfte zu reduzieren, sei in ihrer Gesamtbedeutung noch einmal ab- 
schliessend erlautert. Ober die Gewichts- und Werkstoffersparnis von 
50 % hinaus reduziert sich die notige Gesamtpresszei t auf etwa die 
Halfte. Die Presszeit beim Verpressen von Holzfaserwerkstoffen wird im 
wesentlichen durch die mangelhafte Warmeleitfahigkeit dieser Werkstoff- 
gruppe bedingt. Eine Dickenverminderung bedeutet ein entsprechend schnel 
Teres Durchwarmen (in der Praxis rechnet man mit festen Presszeiten pro 
Millimeter Werkstoff). Damit lasst sich der Auslastungsgrad der investi- 
tionsintensiven Grosspressen ebenso anteilig erhbhen wie die Anzahl der 
benbtigten kostenintensiven Presswerkzeuge vermindert werden kann. Der 
Rationalisierungsgewinn, der mit erfindungsgemassen Matten erreicht 
werden kann, ist daher erheblich. 


$ Das erfindungsgemasse punkt- oder linienfbrmige feste Verbinden 
der Tragerschichten miteinander in vorzugsweise regelmassigen Abstanden 
verbessert die Gesamteigenschaften der Matte zusatzlich. Hierdurch 
werden Bereiche der Faserschicht gegeneinander abgegrenzt, die nur noch 
in sich verschiebbar sind, grbsserflachig aber gegeneinander fixiert 
sind. Dadurch wird die Gefahr grossflachiger Verschiebungen der Faser- 
matten beim Pressvorgang vermieden, so dass insgesamt wahrend der Ver- 
formung der Matte eine gleichmassigere Materialvertei lung erreicht wird. 
Dieser Effekt ist etwa vergleichbar mit dem Verhalten moderner punkt- 
oder linienfbrmig abgesteppter Federbetten, bei denen eine gleichmassige 
Verteilung der Federf Ul lung auch dann si chergestel It ist, wenn das Bett 
geschuttelt oder gerollt wird. 
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Eine vorteilhafte Wei terbil dung der Erfindung besteht darin, dass 
die Kreppung der Tragerschicht eine Kreuzkreppung ist. Hierdurch er- 
halten diese Schichten eine verbesserte Verformungsfahigkeit. 

Gunstig kann es ferner sein, wenn die Tragerschichten (beispiels- 
weise durch Nadeln) perforiert sind. Die Perforation macht die Trager- 
schichten gasdurchlassig, so dass erf indungsgemasse Matten ohne 
Schwierigkeiten thermisch aufgeschlossen, beispielsweise gedampft 
werden konnen. Zusatzlich begiinstigt die durch die Perforation er- 
zeugte Gasdurchlassigkeit das Entfeuchten der Matte wahrend des Ver- 
pressens selbst. 

Da die Verformungseigenschaften der Tragerschichten nicht mehr 
durch den Werkstoff selbst gegeben sein mlissen, sondern durch die 
kreppung bestimmt werden, konnen Tur erf indungsgemasse Matten alle 
kreppfahigen Werkstoffe als Tragerschichten verwendet werden, Gekreppte 
Gewebe aus Kunst- Oder Naturfasern konnen ebenso verwendet werden wie 
gekreppte Kunststoffolien. Auch Tragerschichten aus gekreppten Metall- 
folien sind moglich, vor allem dann, wenn das Fertigteil grosse 
Widerstandfahigkeit gegen Feuchteeinwirkung besitzen soil. Besonders 
vorteilhaft sind Tragerschichten aus gekrepptem Papier, da dieser Werk- 
stoff kostengunstig zu erhalten ist und leicht verarbeitet werden kann. 
Erf indungsgemasse Fasermatten konnen dariiber hinaus auch gekreppte 
TrSgerschichten an Ober- und Unterseite der Matte aus unterschied lichen 
Werkstoffen besitzen. Hierdurch ist es moglich, beispielsweise die 
Sichtseite des Fertigteils mit einer Tragerschicht zu versehen, die nach 
dekorativen Gesichtspunkten ausgewahlt ist, wahrend fur die nicht sicht- 
bare Gegenseite die Tragerschicht nach Kostengesichtspunkten gewahlt 
wird. 

Formteile aus erfindungsgemassen Matten konnen weiterhin dadurch 
verbessert werden, dass die gekreppte Tragerschicht ge- 
farbt ist. Durch diese Massnahme ist es moglich, entweder auf eine 
Nachveredelung der Oberflache uberhaupt zu verzichten Oder die Anzahl 
der benbtigten Lackierungen zu verringern. In vielen Fallen werden Faser- 
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matten durchgef'arbt , urn ein Nachfarben von Bearbei tungskanten und nach- 
traglich am Fertigteil angebrachten Durchbrlichen zu vemeiden. Sind bei 
erfi ndungsgemassen Matten die Faserschichten aus den genannten Grunden 
durchgefarbt , so ist es zweckmassig, wenn die Farbe der Tragerschich- 
ten der Farbe der eingefarbten Faserschicht wenigstens naherungsweise 
entspricht. Auf diese Weise kann Nacharbeit am Fertigteil vermieden 
werden. 

Werden trankfahige Tragerschichten verwendet, so kann es besonders 
vorteilhaft sein, wenn diese Tragerschichten ein warmhartendes , duro- 
plastisches Harz enthalten. Sie kbnnen beispielsweise mit Phenol- oder 
Melaminharzen vorgetrankt sein. Auf diese Weise entsteht beim warmen 
Verpressen eine hochveredel te , hochfeste Oberflachenschicht , die dem 
Fertigteil Sandwich-Eigenschaften verleiht, Besonders vorteilhaft ist 
dies beim Verpressen dunnwandiger Teile. 

Im Gegensatz zum Stand der Technik, der der Erfindung zugrunde 
liegt, und bei dem die dort verwendeten Tragerschichten jeweils ganzflachig 
festhaftend mit der Faserschicht verbunden sind, ist es bei erfi ndungs- 
gemassen Matten nicht in jedem Fall notwendig, dass die Tragerschichten 
ganzflachig festhaftend ausgefuhrt sind. 

Ourch die punkt- oder li nienfbrmige feste Verbindung der Trager- 
schichten miteinander entstehen Bereiche, in denen die Faserschicht 
hinreichend gut zwischen den Tragerschichten fixiert ist. Fur spe- 
zielle Formgebungsprobleme kann eine derartige Mattenausflihrung vor- 
teilhaft sein. In der Regel wird es jedoch besser sein, die Trager- 
schichten mit Hilfe eines Klebers ganzflachig haftend auf der Faser- 
schicht zu fixieren. Bei ganzf lachiger Haftung der Tragerschichten 
verbessern sich die Krafteinlei tungsbedingungen fur die benbtigten 
tfnformkrafte. 

Die hierflir verwendeten Kleber kbnnen thermoplastisch wirkende 
Kleber sein, es ist jedoch auch mbglich, Kontaktkleber oder Lbsungs- 
mittelkleber zu verwenden. Besonders wi rtschaftli ch und fertigungs- 
technisch giinstig ist es dabei , wenn die Tragerschichten mit dem je- 
weilig verwendeten Kleber vorbeschichtet sind. 
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Das erfindungsgemasse punkt- Oder linienfdrmige Verbinden der 
Tragerschichten untereinander kann in an sich bekannter Weise durch 
textile Hilfsmittel erfolgen, beispielsweise durch Nahen Oder Steppen. 
Fertigungstechnisch giinstiger ist es jedoch, wenn die punkt- oder linien- 
formige Verbindung der Tragerschichten untereinander durch Kleben er- 
folgt. In diesem Fall lassen sich die entsprechenden Verklebungen der 
Tragerschichten mit Hilfe der Kleber erzeugen, mit denen auch die 
ganzflachige Haftung der Tragerfolie auf der Faserschicht bewirkt wird. 
Fertigungstechnisch und kostenmassig ist dies die giinstigste Ldsung. 

Erfindungsgemasse Fasermatten sind - wie zum bisherigen Stand der 
Technik gehdrende Fasermatten - vorzugsweise mit warmhaVtenden Bin- 
demitteln versehen und werden uberwiegend warm zu Formteilen ver- 
presst. Beim warmen Verpressen ist es besonders vorteilhaft, wenn die 
punkt- oder linienfbrmigen Verbindungen der Tragerschichten unterein- 
ander so ausgefiihrt sind, dass die Verbindungspunkte oder -linien in 
der PresswSrme Idsbar sind. 

Wahrend des Schliessens der Pressform uben dann die Verbindungspunkte 
die bisher beschriebenen Funktionen noch aus, nach intensiver Berlih- 
rung mit den Pressflachen beim Aufbau des Pressdruckes losen sich 
jedoch die Verbindungspunkte und ermoglichen in diesen drtlichen Be- 
reichen einen Materialaustausch, so dass die Verbindungspunkte oder 
-linien sich auf dem Fertigteil nicht mehr abzeichnen. Sind die Tra- 
gerschichten durch textile Verfahren miteinander verbunden, so lasst 
sich die Ldsbarkeit in der Warme dadurch erreichen, dass thermopla- 
stische Nahfaden verwendet werden* Bei Klebverbindungen kann die 
Verbindungsfestigkeit in der Warme dadurch aufgehoben werden, dass 
Kleber verwendet werden, deren Bindekraft in der W3rme nachlasst. 

Ein besonderer Vorteil erfindungsgemasser Matten besteht darin, 
dass ihre Verformungseigenschaften nicht mehr uberwiegend durch die 
Giite der verwendeten Faserwerkstoffe bestimmt wird. So ist es bei- 
spielsweise bei zun Stande der Technik gehdrigen Matten nicht 
oder nur sehr begrenzt mdglich, Produktionsabfalle wieder mitzuver- 
werten, da beim Aufbereiten der Produktionsabfalle die Faserlange 
sich verkurzt und ein Zuschlag von aufberei teten Produktionsabfal len 
die Verformungseigenschaften der Matte stark beeintrachtigt. Bei 
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erfindungsgemassen Matten dominiert die Verformungseigenschaft der 
Tragerschichten. Damit wird es moglich, die Produktionsabfalle 
(einschliessl ich der aufberei teten Tragerschichten) der T'atten- 
fertigung vollstandig zuzuflihren und somit eine kostengunstige und 
rohstoffsparende abfallose Produktion zu verwirklichen. 

Erfindungsgemasse Fasermatten kbnnen in kontinuierlich arbeitenden 
Trockenverfahren gefertigt werden, die beispielsweise in den eingangs 
genannten Druckschriften zum Stand der Technik angegeben sind, Bei 
diesen Verfahren wird die Matte durch Aufrieseln der mit mindestens 
einem Bindemittel versehenen Fasern auf ein Fdrderband, Schalen des 
oberen Schuttbereiches und durch nachfolgendes Verdichten zwischen 
mindestens einem Walzenpaar erzeugt. 

Dieser Stand der Technik kann fur das Fertigen erfindungsgemasser 
Matten dadurch angepasst und verbessert werden, dass das Forderband, 
auf das die Fasern aufgerieselt werden, aus der unteren, mit Kleber 
vorbeschichteten oder bespruhten Tragerschicht besteht, die von einer 
Rolle abgezogen wird. Nach dem Aufrieseln und Schalen der Faserschicht 
wird dann die obere Tragerschicht von einer Vorratsrolle zugefiihrt, 
wobei diese Tragerschicht entweder mit Kleber vorbeschichtet ist oder 
der Kleber im Zufiihrungsbereich auf die Oberflache der SchUttung und/ 
oder die Haftseite der Tragerschicht gespriiht wird. Tragerschichten 
und Faserschiittung durchlaufen dann die Verdi chtungswalzen gemeinsam 
und der so gebildete Mattenstrang wird durch ein zusatzliches Walzen- 
paar gefuhrt, bei dem eine Walze Noppen in regelmassiger Anordnung 
besitzt, deren Hbhe naherungsweise der Dicke des Mattenstranges ent- 
spricht, wahrend die Gegenwalze eine Glattwalze ist. Beim Durchlauf 
durch das letzte Walzenpaar driicken die Noppen der einen Walze die 
entsprechende Tragerschicht durch die Faserschicht hindurch, im Be- 
reich der Noppen erfolgt dann eine punktfbrmige Druckverklebung der 
Tragerschichten, die aus dem vorhergegangenen Arbeitsgang mit Kleber 
beschichtet sind. Hierbei entstehen Klebeverbindungen, die unsymme- 
trisch zur Mittelebene der Matten angeordnet sind. Soil dies - bei- 
spielsweise aus Grunden einer verbesserten Mattenverformung - ver- 
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mieden werden, so 1st es auch mbglich, dass beide Walzen des Walzen- 
paares, das den Verdi chtungswalzen nachgeordnet ist, Noppen besitzen, 
die so angeordnet sind, dass jeweils die Noppen von Ober- und Unter- 
walze aufeinander treffen, und die Summe der NoppenhShe von Ober- 
und Unterwalze naherungsweise der Dicke des Mattenstranges ent- 
spricht. Auf diese Weise entstehen die Klebverbindungen symnetrisch 
in der Mittelebene der Matten, 


Zum Fertigen erfindungsgemasser Matten kbnnen vorperforierte Tra- 
gerschichten verwendet werden. Soil dies aus KostengrUnden unterbleiben, 
so lasst sich das erfindungsgemasse Fertigungsverfahren fur die Matten 
dadurch weiterentwickeln, dass Ober- und Unterwalze des letzten Walzen- 
paares zusatzliche Stacheln besitzen, deren Lange kleiner als die 
Dicke des Mattenstranges ist, und die sc angeordnet sind, dass sie 
beim Walzenlauf nicht aufeinander treffen und die Noppen der Gegen- 
walze jewei Is nicht beriihren. Auf diese Weise kann das giinstige Per- 
forieren der Tragerschichten durch Nadeln in einem Arbeitsgang mit 
der punktweisen Verklebung durchgefuhrt werden. 

Es ist jedoch auch mbglich, den Gesamtfertigungsaufwand fur er- 
findungsgemasse Matten dadurch zu verringern, dass die Verdi chtungs- 
walzen selbst mit Noppen und/oder Stacheln der beschriebenen Art 
versehen sind, und ein zusatzliches Walzenpaar mit Noppen- oder 
Stachelwalzen entfallt. Neben entsprechenden Kostenersparnissen 
fiir die Produktionsanlage der Matten ergibt diese Weiterbildung 
auch eine Verkurzung der Lange der Produktionsanlage und somit Platz- 
ersparnis. 

Infolge der gunstigen Verformungseigenschaften der beiden Deck- 
schichten und infolge der verschiebungssicheren Einbettung der Faser- 
schicht in die Gesamtmatte konnen erfindungsgemasse Mat tens trange nach 
.-dSflLEejrti.geo-au.f Trommel n aufgewickelt werden und so rationell zwischen- 
gelagert und transport! ert werden. 
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